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Verfahran zum dichtan VerschlieQen eines Fullrohres 


Bei etnem in ein Gehause (1) elngakapsetten Kompressor 
ist durch das Gehause (1) ein Fullrohr (2) zum Bnfuhren von 
Kditamittei und Ol hindurchgefuhrt Um einan dichten und 
Idtfraien VerschluO zu erzeugen. ist in das FQllrohr (2) nach 
dam Fullvorgong ein Bolzan (5a) aus varformbarem Werkstoff 
etngefuhrt. Danach wird das FQllrohr (2) Im Bereich das 
eingeschobenan Bolzens (Sa) zusammangequetscht. so daB 
das Material dea Bolzens (5a) den verbleibenden Querschnitt 
an der Quetschstelle (4) unter hoher Pressung ausfullt und 
damit sicher abdichtet (3136608) 



< 

CO 

s 

CO 

n 
n 

UJ 

Q 


BUNOESORUCKEREl BERLIN 02.83 308013/259 4/60 


RNSDOCID <0E 313660eAl.t > 


3136608 ^ 


, - 3 - 

KS -80/0 13 


Verfahren zum dichten VerschlieBen eines 
... . Failrohres 

Die Erfindung betriff t ein Verfahren gemaa dem Oberbebriff 
des ersten Patentanspjruchs. 

Es ist ganz allgemein bekannt, zum VerschLieQen des aus 
dem Gehause eines in den Kaltemittellcreislauf bei Kiihlge- 
raten eingeschalteten Kompressors herausgef uhrten Full- 
rohres einen Abschnitt des Fullrohres zusammenr^uquetschen 
und anschlieflend das freie Ende des Fullrohres zuzuloten. 
Fiir diesen Herstellungsvorgang muB nach dem mechanischen 
Zusaromenquetschen des entsprechenden Abschnittes an einem 
weiter-en Arbeitsplatz der Lotvorgang vorgenoromen werden. 

In der Praxis hat es sich hierbei gezeigt, dafl sich ein 
relativ hoher Anteil undichter Lotstellen ergibt, wobei 
fiir das Verschliefien des Fullrohres auch zwei vollig von- 
einander getrennte und technisch unterschiedlich ausge- 
stattete Arbeitsplatze vorhanden sein mussen* 

V Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
gemaB dem Oberbegriff des ersten Patentanspruchs aufzu- 
zeigen, das mit einfachen Mitteln realisierbar ist und 


BNSCXXID: <DE 3136608A1 I > 


11.09.1981 

Bt/gf 


3136608 


- 2 - 


' Bt/gf 


7. Korapressor nach Anspruch 4 Oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, dafl das Fullrohr (2) einen ohne 
Einlage zusammengequetschten Abschnitt (3) und entfernt 
davon einen rait Einlage (5a, 5b) versehenen zusammenge- 
quetschten Abschnitt (4) aufweist. 

8. Korapressor nach Anspruch 5, dacjurch gekennzeichnet , 
daa die Hulse (5b) einen Endbund (6) aufweist, dessen 
radiale Abmessung groBer als der Innendurchmesser des 
Fullrohres (2) ist. 
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Anspriiche 


^l^Verfahren zum dichten VerschlieBeh eines durch das 
Gehause eines gekapselten Kompressors gefuhrten Fiill- 
rohres durch Zusammenquetschen eines Fullrohrabschnittes , 
dadurch gekennzeichnet, daB in das Fiillrohr (2) vor dem 
Zusammenquetsclnen ein verformbarer Werlcstoff bis in den 
Bereich des zusammenzuquetschenden Abschnittes (4) ein- 
gefiihjrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dedurch gekennzeichnet, daO 
der Werkstoff zahflussig eingefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da5 
der Werkstoff nach dem Quetschen ausgehSrtet wird* 

4. Kornpressor mit einem durch das Gehause gefiihrten Fiill- 
rohr, das einen zusammengequetschten Abschnitt aufweist, 
insbesondere hergestellt nach dem Verfahren gemaB Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Inneren des Fiillrohres (2) 
zumindest im Bereich des zusammengequetschten Abschnit- 
tes (4) eine Einlage (5a, 5b) aus einem verformbaren 
Werkstoff angeordnet ist» 

5. Kornpressor nach . Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daa die Einlage eine Hulse (5b) ist. 

6» Kornpressor nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Einlage (5a) aus einem plastisch verformbaren 
Bolzen besteht. 
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einen dichten AbschluO des Fullrohres gewahrleistet. 

Die.Losung dieser Aufgabe erfolgt gemaft der Erfindung 
durch die kennzeichnenden Merkmale des ersten Patentan- 
spruchs. 

Das Verfahren ist insbesondere anwendbar bei einem Kom- 
pressor mit einem durch das Gehause gefuhrten Fiillrohr, 
das einen zusammengequetschten Abschnitt aufweist. Dabei 
wird im Ihneren des Fullrohres zumindest im Bereich eines 
zusammengequetschten Abschnittes eine Einlage aus einem 
verformbaren Werkstoff angeordnet, die vor dem Quetsch- 
vorgang in das Fullrohr eingefuhrt wird und in der Zone 
des dann zusammengequetschten Abschnittes einen 51- und 
kaltemitteldichten Verschlufl bildet. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind im ubrigen 
in den weiteren Anspriichen angegeben. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen von 
Ausfuhrungsbeispielen nSher erlautert. 

Es zeigt: 

Figur 1 ein Fullrohr mit zwei Quetschstellen und 

Figur 2 ein Fullrohr mit einer Quetschstelle. 

Durch die Mantelf lache des Gehauses 1 eines Kompressors 
ist radial ein Fullrohr 2 gefuhrt, das frei endet. Von 
dem Gehause 1 fiihren weitere, nichit dargestellte Rohr- 
leitungen zu kaltetechnischen Bauteilen, wie Verdampfer, 
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Kondensator, Expansionsventil, die Bestandteil eines Kal- 
temittelkreislaufes fur Kuhlgerate Oder Warmepumpen sind. 
Durch das Fullrohr 2 wird vor der Inbetriebnahme die im 
KSltemittelkreislauf enthaltene Luft abgesaugt. Anschlies- 
send wird durch das Fullrohr 2 eine vorbestinunte Menge von 
Kaltemittel und gegebenenfalls Ol fur den Kompressor ein- 
gefiillt. Danach wird mit einem Werkzeug, a.B. mit einer 
Quetschzange, ein Abschnitt 3 des Fullrohres z.B. U-f5rmig 
zusammengequetscht, wie das in Figur 1 dargestellt ist. 
AnschlieBend kann die wShrend des FUllvorganges auf das 
FQllrohr 2 aufgeschoberie Pulleitung abgezogen werden. Ein 
dauerhafter dichter AbschluO wird danach dadurch erreicht, 
dat^%as offene Ende des Failrohres 2 ein ggf. auszuhartender 
flussiger Werkstof f oder ein plastischer Bolzen 5a als Dich- 
tungsmittel eingefuhrt wird, wodurch eine dichtende Einlage 
geschaffen ist. Durch nochmaliges Zusammenquetschen eines 
weiteren Abschnittes 4 in dem mit dem Dichtwerkstof f ge- 
fullten Abschnitt wird dann anstelle eines Lotvorganges 
ein dauerhafter QuetschverschluB durch die eingequetschte 
Einlage erzielt. 

Gemafl Figur 2 ist in das frei Ende des FUllrohres 2 vor 
dem Absaugen der Luft und d6m Befullen mit Kaltemittel bzw. 
C5l in das innere des Fullrohres 2 eine Hiilse 5b aus Dicht- 
werkstoff eingeschoben , die einen vor das Stirnende des 
FUllrohres 2 greifendenEndbund 6 aufweist. Durch diese 
Hulse 5b kann die Luft abgesaugt und das Kaltemittel ein- 
gefiillt werden. Gleichzeitig dient sie beim nachfolgenden 
Zusammenquetschen des Abschnittes A als elastische Dichtungs 
masse. Ein vorheriges Zusammenquetschen eines anderen Rohr- 
abschnittes ist dabei nicht erforderlich. Der Bund 6 stellt 
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im ubrigen sicher, dafl die Hulse 5h sich immer an der 
vorbestimmten Position im Bereich des zusammenzuquetschenden 
Abschnittes 4 befindet. 

Als Werkstoff fiir die einzubringende Einlage 5a, 5b eignet 
sich 61- und kaltemittelbestandiger kunststoff oder aucb 
leicht fliefiendes Metall, wie z.B. Aluminium* Durch die 
Ausgestaltung gemaB der Erfihdung wird neben einer Qualitats 
verbesserung aiich eine Verringerung des Arbeits- und Zeit- 
aufwandes erreicht, nachdem die durchzuf uhrenden Quetsch- 
vorgange an ein und deraselben Arbeitsplatz ausgefUhrt 
werden konnen. 
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